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@ Spritzpresas 



Die Erfindung bezieht stch auf eine Sprltzpresse fur plasti- 
sche Massen mlt einer Formplatte mit mehreren getrennten 
Formnestern und mindestens zwei Deckplatten, deren eine 
mit in die Formnester mundenden Einspritzkanalen ausgestat- 
tet ist. Aus einem Beschicksystem wird in die Formnester, 
bestehend aus einem Zylinderhohlraum, Anguflverteilerplatte 
und einem Verdrangerkolben, der Werkstoff gadruckt. 
AnschlieBend wird das Beschicksystem aus der Presse aus- 
gefahren, eine AnguBentfernungspiatte eingefahren und nach 
Schliefiung der Presse die Formplatte zwecks Vulkanisation 
Ihres Inhalts Qber Heizplatten einer Warrneeinwirkung ausge- 
setzt. Urn eine Verschmutzung der Durchtrittsbohrungen 
durch ausvulkanisierten Werkstoff zu verhindem, ist die obere 
Heizplatte (4) mlt der Anguflentfernungsplatte (5) verbunden 
und damit in den Preflraum ein- und ausfahrbar angeordnet. 
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Spritzpresse fur plastische Massen mit einer 
Formplatte mit menreren getrennten Formnester und 
mindestens zwei Deckplatten, deren eine mit in die 
Formnester mundenden Einspritzkanalen ausgestattet 
ist, in die aus einem Beschicksystem, bestehend aus 
einem Zylinderhohltaum, AnguBverteilerplatte und 
einem Verdrangerkolben, der Werkstoff gedruckt wird, 
wonach das Beschicksystem aus der Presse ausgefahren, 
eine AnguBentf ernungsplatte eingefahren und nach 
Schliefiung der Presse die Formplatte zwecks Vul- 
kanisation ihres Inhalts Uber Heizplatten einer 
Warmeeinwirkung ausgesetzt wird, d a d u r c h 
gekennzeichnet , da6 die obere Heiz- 
platte (4) mit der AngufientXernungsplatte (5) 
verbunden und damit in den Prefiraum ein- und aus- 
fahrbar angeordnet ist. 
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Spritzpresse nach Anspruch 1 9 
dadurch gekennzeichnet, 
daB die AnguSentfernungsplatte (5) mit pfeil- 
formigen, in die AnguBnippel (6) in der oberen 
Deckplatte (3) eindringenden Fangstiften (11) 
ausgestattet ist. 

Spritzpresse nach den Anspruchen 1 und 2, 
gekennzeich.net durch ein£ 
im oberen PreBenholm zentral angebrachtes 
Spritzaggregat (7) mit Schneckenvorplasti- 
fizierung. 
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Spritzpresse 



Die Erfindung bezieht sich auf eine Spritzpresse 
gemafi Oberbegriff des Patentanspruchs 1. 

Bei einer Translermouldingpresse nach DE-PS 11 98 b)87 
wird so verfahren, um den (nach den Einspritzvorgang ) 
im Zylinderhohlraum verbliebenen, nicht in die Porm 
uberfiinrten Werkstoffrest Oder WerkstoffuberschuB beim 
Vulkanieationsvorgang von der Form zu trennen und einer 
vulkanisierenden Wanneeinwirkung zu entziehen. Damit 
soil der Werkstoffrest fiir den nachsten Einspritzvorgang 
vrieder voll zur Verftigung stehen und kein Abfall entstehen . 
Dieser Portschritt ist nur solange zu erreichen, als 
keine hohen Temperaturen von den Heizplatten abverlangt 
werden, sei es daB nur kleine Pormteile oder flache 
Pormteile berzustellen sind. Sollen groBe oder insbe- 
sondere none Pormteile mit groBem Gewicht ausvulkanisiert 
werden, wird der Rohkautsch.uk im Transfermouldingtopf 
bereits wahrend der Beschickung und beim Einspritzvorgang 
einer f ortlaufenden leichten Vernetzung aufgrund der 
Warmezufuhr aus der oberen Heizplatte unterzogen. Als 
Polge verbleiben insbesondere in den Durehtrittsbohrungen 
der AnguBverteilerplatte und auch im Transf ermouldingtopf 
(Zylinderhohlraum) ausvulkanisierte/ Werkstoff telle als 
Verschmutzung zuriick, die die Betriebssicherheit und den 
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Einsatz der Spritzpreese gefahrden. 



Die Erfindung hat sich zur Aufgabe gestellt eine 
Sprit zpresse zu schaffen, mit der die oben angefiihrten 
Kachteile zu vermeiden sind # 

Mese Aufgabe wird durch die im kennzeichnenden Teil 
des Patentanspruchs 1 aufgezeigten Merkmale gelost. 
Da wahrend des Einspritzvorgangs die obere Heizplatte 
sich nicht im PreBraum befindet, sind der Zylinderhohl- 
raum und die Anguflverteilerplatte auch keiner Varme- 
einwirkung ausgesetzt und eine Vernetzung des darin 
befindlichen Werks toffs wird vermieden. 

Als weiteren Vorteil ergibt sich dadurch die Moglichkeit 
das Spritzaggregat mit Schneckenvorplastif izierung 
zentral im oberen Pressenholm anzubringen* 

Von Yorteil ist auch, daB durch die konstruktive Ver- 
bindung der oberen Heizplatte mit der AnguBentfernungs- 
platte kein weiterer Arbeit stakt benotigt wird, da die 
AnguBentfernungsplatte ja sowieso ein- und ausfahren muB. 

GemaB einer weiteren zweckmaBigen Ausbildung der Erfindung 
weist die AnguBentfernungsplatte pfeilformige Pangstifte 
zum Herausziehen der AnguBnippel auf # Damit wird sowohl 
ein Uberquellen des Werkstoffes aus den AnguBbohrungen 
vermieden, was ja zur Verschmutzung der Oberflachen 
der oberen Deckplatte, der ANguBentf ernungsplatte 
und der AnguBverteilerplatte fiihren wurde, als auch ein 
sicheres Entfernen der AnguBnippel bewirkt* 
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Es folgt die Beschreibung einer Spritzpresse nach 
der Erfindung anhand der Zeichnung. 
Es zeigen: 

Fig- 1 eine Seitenansicht der Formplatte 

beim Einspritzvorgang mit Beschick- 
system im Schnitt, 

Fig. 2 die Formplatte nach dem Abheben 
des Beschicksystems nach. Fig. 1 , 

Fig. 3 die Formplatte im Schnitt wahrend 
des Vulkanisiervorganges, 

Fig. 4 die Formplatte nach Fig. 3 nach dem 
Abheben der Heizplatte und der 
AnguBentf ernungsplatte , 

Fig* 5 die Spritzpresse nach der Erfindung 
in Yorderansicht und 

Fig. 6 die Spritzpresse nach Fig. 5 in 
Seitenansicht ♦ 

Die Form, insbesonder nach den Fig. 1 bis 4, besteht aus 
der Formplatte 2 mit der obpren Deckplatte 3 und der 
unteren Deckplatte 1 , wobei die obere Deckplatte 3 mit 
den Einspritzkanalen bzw. AnguBbohrungen 16 zu den Form- 
nest ern ausgestattet ist. 

Beim Einspritzvorgang nach Fig. 1 befindet sich das 
Beschicksystem, bestehend aus Transf ermouldingtopf 15, 
der AnguBverteilerplatte 8, wobei beide den Zylinder- 
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hohlraum fUr den Verdrangerkolben bilden, und dem 
Verdrangerkolben 14, iiber der oberen Deckplatte 3. 
Unmittelbar nach dem Ptillen der Pormnester mittels des 
Verdrangerkolbens 14, wird der voile Schliefidruck weg- 
genommen (s. Pig. 2) und das Beschicksystem aus der Presse 
herausgefahren, dabei verbleiben die noch nicht ausvul- 
kanisierten AnguBnippel 6 in der oberen Deckplatte 3. 
Parallel mit dem seitlichen Herausfahren des Beschick- 
systems wird die obere Heizplatte 4 mit der AnguBent- 
fernungsplatte 5 — die AnguBentfernungsplatte 5»'*!i.n 
Tandemanordnung durch das Kupplungsstiick 1o mit dem 
Beschicksystem verbunden (Pig. 5) — in den PreBraum und 
tiber die Porm gefahren. Beim WiederschlieBen der SchlieB- 
einheit werden die an der Unterseite der AnguQentfernungs- 
platte 5 befestigten pfeilf brmigen Pangstifte 11 in die 
AnguBbohrungen 16 eingefahren, d.h. die Pangstifte dringen 
dabei in die noch nicht ausvulkanisierte Masse der AnguB- 
nippel 6 ein (Pig. 3). Nach dem Vulkanisationsvorgang 
werden die nun ausvulkanisierten Anguflnippel 6 durch die 
Pangstifte 11 aus den AnguBbohrungen 16 herausgezogen 
(Pig. 4) und mit dem seitlichen Herausfahren der Heiz- 
und AnguBentfemungsplatte 4 und 5 aus der SchlieBein- 
heit heraustransportiert. Dabei werden die AnguBnippel 6 
automatisch von einer rotationsmaBig angetriebenen 
Abstreiferwalze 9 entfernt. Soweit Pormteile 17 auBerhalb 
der Schliefleinheit, bei horizontal-, .herausgefahrener 
Pormplatte 2 mechanisch ausgestossen werden, isfc unterhalb 
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der Heizplatte 4 ein mechanischer Auswerfer 12 angeordnet. 
Der in den Zylinderhohlraum vom Sprit zaggregat 7 ein- 
gespritzte Werkstoff 13 kann mengenmaSig so groB sein, 
dafi er fur mehrere Fiillungen der Forranester mit dem 
verfahrbaren Beschicksystem ausreicht, ohne dafi ein 
Nachfullen durch das Spritzaggregat 7 nbtig ist. 
Bei der erfindungsgeraaBen ausfahrbaren Anordnung der 
oberen Heizplatte 4 besteht die Moglichkeit, das Spritz- 
aggregat 7 mit einer Schneckenvorplastifiziereinheit 
zentral im oberen Pressenholm anzuordnen, was einen 
Vorteil in Bezug auf die schnelle und schonende Einbringung 
des Werkstoffes in den Zylinderhohlraum darstellt. 
Die Erfindung ist nicht nur bei einer Spritzpresse mit 
verfahrbarem Beschicksystem, sondern auch bei einem 
verschiebbaren Angufiverteilersystem (Kaltkanalsystem) 
mit Torteil anzuwenden. 
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